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EBAUCHE INJECTEE DE TUBE DE . CONDITION NEMENT ET PROCEDE DE FABRICATION DE CETTE 
EBAUCHE. 



Uebauche injectee de tube de conditionnement com- 
porte une paroi souple (14) delimitant un corps (12) genera- 
lement tubulaire, presentant une premiere extremite (16) 
destinee a la distribution du produit et une seconde extremi- 
te (22) destinee a etre obturee. L'epaisseur de la paroi sou- 
ple .(14) delimitant le corps (12) est progressivement 
decroissante d'une extremite a I'autre. 
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La presente invention concerne une ebauche injectee de tube de 
conditionnement du type comportant une paroi souple delimitant un corps 
generalement tubulaire, presentant une premiere extremite destinee a la 
distribution du produit et une seconde extremite destinee a etre obturee. Elle 
concerne en outre un procede de fabrication d'une telle ebauche. 

De nos jours, de nombreux produits cosmetiques ou lessiviels sont 
conditionnes dans des tubes comportant un corps generalement tubulaire 
delimite par une paroi souple. Une tete de distribution du produit contenu 
dans le tube est portee a une extremite du corps, I'autre extremite du corps 
est obturee par une soudure, apres remplissage du tube. 

Les tubes de conditionnement sont generalement realises a partir 
d'un .trongon tubulaire extrude a une extremite duquel est soudee une tete. 

Par ailleurs, il est connu des procedes pour la realisation d'une ebau- 
che injectee de tube de conditionnement. A cet effet, un materiau polymere 
ramolli ou une solution de monomeres est injecte dans la cavite d'un moule, 
cette cavite presentant une forme complementaire a celle souhaitee pour 
Pebauche de tube. 

Le polymere ramolli est injecte depuis un ou plusieurs points d'injec- 
tion a Pinterieur de la cavite. 

Du fait de I'epaisseur relativement reduite de la paroi du corps du 
tube, la repartition du polymere ramolli a Tinterieur de la cavite s'effectue 
difficilement, de sorte que la mise en oeuvre de tels procedes de fabrication 
est tres delicate et conduit souvent a la fabrication d'ebauches de tube de 
qualite mediocre. 

L'invention a pour but de proposer une ebauche injectee de tube de 
conditionnement et un procede de fabrication d'une telle ebauche qui per- 
mette une fabrication simple des ebauches et avec-une qualite satisfaisante. 

A cet effet, ['invention a pour objet une ebauche injectee de tube de 
conditionnement du type precite, caracterisee en ce que I'epaisseur de la 
paroi souple delimitant le corps est progressivement decroissante d'une ex- 
tremite a I'autre. 
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Suivant des modes particuliers de realisation, I'ebauche injectee de 
tube de conditionnement comporte Tune ou plusieurs des caracteristiques 
suivantes : 

- I'epaisseur de la paroi souple a la premiere extremite est plus 
grande que I'epaisseur de la paroi souple a laseconde extremite ; 

- I'epaisseur de la paroi souple decroit de maniere sensiblement li- 
neaire suivant la longueur du corps ; 

- I'epaisseur de la paroi souple du corps est sensiblement constante 
pour chaque section transversale du corps ; 

- I'epaisseur de la paroi souple varie suivant la longueur du corps ge- 
neralement tubulaire dans un rapport compris entre 1 ,7 et 3 ; et 

- I'epaisseur de la paroi suivant la longueur du corps est comprise 
entre 0,3 mm et 1 ,5 mm. • 

L'invention a en outre pour objet un procede de fabrication d'une 
ebauche de tube injectee comportant une etape d'injection d'un polymere 
ramolli ou de monomeres en solution dans un moule delimitant une cavite 
de forme complementaire a I'ebauche escomptee, ladite cavite presentant 
un trongon generalement toroidal propre a former le corps de I'ebauche du 
tube, caracterise en ce que le trongon generalement toroidal presente une 
epaisseur progressivement decroissante d'une extremite a I'autre. 

De preference, I'epaisseur du trongon generalement toroidal est de- 
croissante depuis le ou chaque point d'injection dans la cavite du moule. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va 
suivre, donnee uniquement a titre d'exemple et faite en se referant a la fi- 
gure unique qui est une vue en coupe longitudinale d'un tube selon l'inven- 
tion. 

Le tube 10 illustre sur la figure 1 est un tube de conditionnement ob- 
tenu par injection. 

Ce tube comporte un corps 12 generalement tubulaire delimite par 
une paroi souple 14. A une premiere extremite 16 du corps est prevu un col 
18 prolonge par un goulot 20 adapte pour recevoir par encliquetage une tete 
de distribution adaptee. 
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La seconde extremite 22 du tube 10 presente une soudure transver- 
sale d'obturation 24 obtenue par soudure sur elle-meme de la paroi 14 deli- 
mitant le corps du tube. 

Selon I'invention, la paroi souple 14 presente une epaisseur progres- 
sivement decroissante f d'une extremite du corps vers I'autre extremite du 
corps. 

Plus precisement, et tel qu'illustre sur la figure, l'epaisseur de la paroi 
est decroissante de la premiere extremite propre a recevoir la tete de distri- 
bution jusqu'a la seconde extremite 22 ou est menagee la soudure 24, apres 
remplissage- initial du tube. 

Avantageusement, I'epaisseur de la paroi 14 decroTt de maniere li- 
neaire suivant la longueur du corps. 

L'epaisseur de la paroi varie de preference sensiblement du simple au 
double, suivant la longueur du corps generalement tubulaire. 

Plus generalement, l'epaisseur de la paroi souple varie suivant la lon- 
gueur du corps dans un rapport compris entre 1 ,7 et 3. 

Pour une section transversale donnee du corps, l'epaisseur de la pa- 
roi 14 est sensiblement constante sur toute cette section transversale. Cette 
caracteristique est vraie quelle quesoit la position de la section transversale 
consideree suivant la longueur du corps. 

L'epaisseur de la paroi suivant la longueur du corps est comprise 
avantageusement entre 0,3 mm et 1,5 mm. 

Par exemple, cette epaisseur varie de 0,54 mm a ('extremite 22 jus- 
qu'a 1,18 mm a I'extremite 16. 

En variante, cette epaisseur varie de 0,5 mm a I'extremite 22 jusqu'a 
0,9 mm a I'extremite 16. 

Pour la fabrication d'un tel tube, on utilise, comme connu en soi, un 
moule delimitant une cavite de forme complementaire a I'ebauche escomp- 
tee pour le tube de conditionnement. La cavite presente un trongon genera- 
lement toroTdal propre a former le corps de I'ebauche du tube. Le segment 
generalement toroidal presente une epaisseur progressivement decrois- 
sante d'une extremite a I'autre. L'epaisseur est definie comme la distance 
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separant ies surfaces en regard du moule au point considere du trongon to- 
roidal du moule. 

Avantageusement, Ies buses d'injection prevues dans la cavite du 
moule debouchent au voisinage de la region la plus epaisse du segment 
generalement toroidal. * 

Plus precisement, I'epaisseur du secteur generalement toroTdal pro- 
pre a delimiter le corps de I'ebauche du tube est decroissante depuis le ou 
chaque point d'injection d'un polymere ramolli ou de monomeres en solution. 

Dans le mode de realisation envisage, Ies points d'injection sont si- 
tues au voisinage de la premiere extremite 16 du tube et plus precisement a 
I'extremite du goulot 20. 

On constate qu'avec un tel procede d'injection, le polymere ramolli 
injecte s'ecoule sans difficulte a I'interieur de la cavite du moule, du fait de 
Pepaisseur progressivement decroissante de la cavite depuis le ou chaque 
point d'injection jusqu'aux zones Ies plus eloignees des points d'injection. 

La forme particuliere du moule permet d'obtenir une surface laterale 
du tube de tres bonne qualite, ameliorant I'aspect visuel du tube. 

En variante, I'epaisseur du tube n'est pas constante suivant chacune 
de ses sections. En particulier, le tube peut comporter des regions d'epais- 
seur reduite favorisant sa deformation pour permettre- une evacuation plus 
facile du contenu du tube. 
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REVENDICATIONS 

1. - Ebauche injectee de tube de conditionnement comportant une pa- 
roi soupie (14) delimitant un corps (12) generalement tubulaire, presentant 
une premiere extremite (16) destinee a la distribution du produit et une se- 

5 conde extremite (22) destinee a etre obturee, caracterisee en ce que I'epais- 
seur de la paroi soupie (14) delimitant le corps (12) est progressivement de- 
croissante d'une extremite a I'autre. 

2. - Ebauche selon la revendication 1, caracterisee en ce que I'epais- 
seur de la paroi soupie (14) a la premiere extremite (26) est plus grande que 

10 I'epaisseur de la paroi soupie (14) a la seconde extremite (22). 

3. - Ebauche selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que 
I'epaisseur de la paroi soupie (14) decroTt de maniere sensiblement lineaire 
suivant la longueur du corps. 

4. - Ebauche selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
15 caracterisee en ce que I'epaisseur de la paroi soupie (14) du corps (12) est 

sensiblement constants pour chaque section transversale du corps (12). 

5. - Ebauche selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que i'epaisseur de la paroi soupie (14) varie suivant la 
longueur du corps generalement tubulaire (14) dans un rapport compris en- 

20 tre1,7et3. 

6. - Ebauche selon rune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que I'epaisseur de la paroi (14) suivant la longueur du 
corps est comprise entre 0,3 mm et 1,5 mm. 

7. - Tube de conditionnement, caracterise en ce qui comporte une 
25 ebauche selon Tune quelconque des revendications precedentes, refermee 

a sa seconde extremite (22). 

8. - Procede de fabrication d'une ebauche de tube injectee comportant 
une etape d'injection d'un polymere ramolli ou de monomeres en solution 
dans un moule delimitant une cavite de forme complementaire a I'ebauche 

30 escomptee, ladite cavite presentant un tron^on generalement toroidal propre 
a former le corps de I'ebauche du tube, caracterise en ce que le trongon ge- 
neralement toroidal presente. une epaisseur progressivement decroissante 
d'une extremite a I'autre. 
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9.- Precede selon la revendication 8, caracterise en ce que I'epais- 
seur du trongon generalernent toroidal est decroissante depuis le ou chaque 
point d'injection dans la cavite du moule. 
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